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Description 

La presente invention concerne la realisation 
d'une porte pour vehicule, notamment pour v6hi- 
cule automobile, ladite porte devant offrir une rigi- 
dity predeterminee, presentant un cote exterieur et 
un cote* interieur et comportant : 

- un ensemble rigide comportant, de fagon so- 
lidaire, une partie formant panneau exterieur, 
une partie formant medaillon interieur, et une 
partie formant cadre, disposed entre la partie 
formant panneau exterieur et la partie formant 
medaillon interieur et delimitant avec celles-ci 
un volume interne, ledit ensemble presentant 
ladite rigidity determinee, 

- des moyens accessoires choisis dans un 
groupe comportant des mScanismes de ser- 
rure, de leve-vitre, des dispositifs de sonori- 
sation, de climatisation, de connexion, 
d'£clairage, un garnissage interieur de porte, 
lesdits moyens accessoires etant portes par 
ledit ensemble et au moins certains d'entre 
eux etant loges a I'interieur dudit volume 
interne. 

Les notions d'inteVieur et d'exterieur s'enten- 
dent ici par reference a la carrosserie du vehicule 
termini. 

Traditionnellement, on realise une telle porte 
en fabriquant d'abord ledit ensemble, par embou- 
tissage puis assemblage par soudure et/ou collage 
et/ou sertissage de pieces de tole en constituant 
les diff^rentes parties precitees, en appliquant en- 
suite a cet ensemble divers traitements de preser- 
vation de la tole et en le peignant, g6ne>alement 
simultanSment avec les autres constituants de la 
carrosserie du vehicule auquel la porte est desti- 
ned, et enfin en montant sur ledit ensemble les 
moyens accessoires pr£vus pour le vehicule consi- 
der, et en priorite ceux de ces moyens accessoi- 
res qui doivent etre loges a I'interieur dudit volume 
interne. 

Ce montage n^cessite que Ton pr£voie dans la 
partie formant medaillon interieur de multiples ou- 
vertures qui affaiblissent consideVablement cette 
derniere qui, de ce fait, contribue peu a I'obtention 
de la rigidite predeterminee de la porte ; cette 
rigidite est fournie essentiellement par la partie 
formant panneau exteVieur et la partie formant ca- 
dre, qui doivent etre renforc^es par rapport de 
diffe rents renforts, g6ne>alement soudes, au detri- 
ment du cout de fabrication de la porte et de son 
poids. 

Les multiples ouvertures de la partie formant 
medaillon inte>ieur presentent en outre I'inconve- 
nient d'entraTner un manque d'etancheite aux 
bruits, a I'air et a I'eau vers I'interieur du vehicule. 

A ces inconvenients s'ajoute le fait que, en 
depit des multiples ouvertures amenagees dans la 



partie formant medaillon interieur, le montage des 
differents moyens accessoires, notamment a I'inte- 
rieur dudit volume interne, constitue une operation 
longue et fastidieuse qui, si elle est pratiquee sur 

5 chaTne d'assemblage de vehicules, c'est-a-dire au 
fur et a mesure d'une avance, en continu, d'un 
vehicule en cours de fabrication, ou encore sur une 
ligne d'assemblage de portes synchronisee avec 
une chaine d'assemblage de vehicules, necessite 

w un personnel abondant si Ton desire ne pas ralentir 
excessivement la chaTne d'assemblage. 

Le but de la presente invention est de remedier 
a ces inconvenients et, a cet effet, la presente 
invention propose un procede de realisation d'une 

75 porte du type indique en preambule, devant offrir 
une rigidite predeterminee, ce procede etant carac- 
terise par la succession des etapes consistant a : 

a) realiser separernent un premier sous-ensem- 
ble rigide comportant, de fagon solidaire, la par- 

20 tie formant panneau exterieur et la partie for- 
mant cadre, ladite partie formant cadre presen- 
tant du' cote interieur de la porte une large 
ouverture, et un deuxieme sous-ensemble rigide 
comportant la partie formant medaillon interieur 

25 et au moins ceux desdits moyens accessoires 
qui sont destines a etre loges a I'interieur dudit 
volume interne et presentant des dimensions 
telles qu'il puisse couvrir sensiblement integrale- 
ment ladite ouverture, chacun des premier et 

30 deuxieme sous-ensembles presentant intrinse- 
quement une rigidite insuffisante en comparai- 
son avec ladite rigidite predeterminee, 

b) placer les premier et deuxieme sous-ensem- 
bles dans une position relative dans laquelle le 

35 deuxieme sous-ensemble couvre sensiblement 
integralement ladite ouverture et solidariser la 
partie formant medaillon interieur avec la partie 
formant cadre, autour de ladite ouverture pour 
constituer une porte off rant du fait de cette 
40 solidarisation ladite rigidite predeterminee. 

L'obtention d'une rigidite predeterminee pour la 
porte met alors en oeuvre non seulement la partie 
formant panneau exterieur et la partie formant ca- 
dre, qui peuvent de ce fait se trouver allegees et 
45 simplifiees en comparaison avec I'Art anterieur, 
mais egalement la partie formant medaillon inte- 
rieur qui, apres solidarisation mutuelle des deux 
sous-ensembles, participe pleinement a l'obtention 
de la rigidite requise ; on peut ainsi se dispenser 
50 des renforts plates et apres assemblage, les 
deux sous-ensembles forment ensemble un cais- 
son ferme, dont un Homme du metier sait, de 
fagon generale, qu'il presente a rigidite equivalente 
un poids moindre en comparaison avec un caisson 
55 ouvert. 

En outre, les operations de montage des 
moyens accessoires, en pratique sur le deuxieme 
sous-ensemble, peuvent s'effectuer dans de meil- 
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leures conditions d'accessibilite, c'est-a-dire plus 
rapidement, que lorsque Ton met en oeuvre les 
techniques de fabrication pn3c6demment connues, 
ce qui permet d'Scourter le temps de main-d'oeu- 
vre nScessaire a Passemblage d'une porte ; en 
outre, ces meilleures conditions d'accessibilite per- 
mettent une robotisation importante de cet assem- 
blage. De plus, la realisation du deuxieme sous- 
ensemble peut §tre dissociee de celle du premier 
sous-ensemble qui peut etre realise, lors de retape 
a, sous une forme comportant egalement des char- 
nitres de montage de la porte sur le reste du 
vShicule, solidaires de ladite partie formant cadre si 
bien que, notamment, dans le cas d'une fabrication 
d'un v^hicule sur chatne d'assemblage avancant 
en continu, ce premier sous-ensemble peut etre 
monte par ces charnieres sur le reste du v^hicule 
et Svoluer avec lui, et en particulier subir les opera- 
tions traditionnelles de traitement des to les et de 
peinture alors que Ton fabrique le deuxieme sous- 
ensemble dans un atelier distinct, avant de I'as- 
sembler au premier sous-ensemble sur la chatne 
d'assemblage de vShicules ; cette operation d'as- 
semblage necessite en elle-meme beaucoup moins 
d'interventions, sur la chatne d'assemblage de v6- 
hicules, que les operations traditionnelles de mon- 
tage des differents moyens accessoires, ce qui 
permet de limiter le personnel present a cet effet 
sur la chatne sans pour autant ralentir cette dernie- 
re. 

Enfin, une fois le vehicule termini, une porte 
realised conformement a la pr^sente invention offre 
un silence et une 6tanch6it6 accrus en compari- 
son avec une porte r6alis6e par les techniques 
ant£rieurement connues, du fait de la disparition 
des ph£nomenes dus a la presence des multiples 
ouvertures dans la partie formant medaillon inte- 
rieur d'une telle porte. 

Naturellement, il est preferable de realiser le 
deuxieme sous-ensemble, lors de I'etape a), sous 
une forme comportant, outre les moyens accessoi- 
res destines a etre loges dans le volume interne de 
la porte, au moins certains, et de preference un 
maximum, des moyens accessoires qui sont desti- 
nes a etre places a I'exterieur de ce volume inter- 
ne comme par exemple un garnissage interieur de 
porte, une poignee de tirage de porte, un support 
de tirette de serrure, ces exemples n'etant nulle- 
ment limitatifs. 

A cet egard, le fait de dissocier les realisations 
respectives du premier sous-ensemble et du 
deuxieme sous-ensemble, c'est-a-dire de realiser 
ce dernier en dehors des chatnes d'assemblage de 
vehicules, permet d'acceder, pour la realisation de 
ce deuxieme sous-ensemble, a des techniques 
particulierement avantageuses de realisation d'un 
garnissage interieur de porte. 



En effet, lorsqu'on fabrique une porte confor- 
mement a la presente invention, on peut avanta- 
geusement realiser un garnissage interieur par sur- 
moulage, lors de retape a), en plagant la partie 

5 formant medaillon interieur dans un moule de reali- 
sation d'un garnissage interieur de porte par mou- 
lage d'un materieau initialement liquide ou pateux 
et susceptible de faire prise, notamment un mate- 
riau a expansion du type mousse, assurant une 

w insonorisation et une isolation thermique, et per- 
mettant de communiquer au garnissage interieur 
de porte une souplesse predeterminee, puis en 
emplissant ledit moule dudit materiau en y noyant 
au moins partiellement la partie formant medaillon 

15 interieur, puis en autorisant ou provoquant la prise 
dudit materiau pour constituer le garnissage inte- 
rieur de porte en y ancrant solidairement ladite 
partie formant medaillon interieur, et en separant 
ensuite du moule la partie formant medaillon inte- 

20 rieur, portant solidairement le garnissage interieur 
de porte. Avant d'emplir le moule dudit materiau, 
on peut y disposer certains desdits moyens' acces- 
soires autres que le garnissage de porte, a savoir 
notamment des moyens qui ne risquent pas de 

25 necessiter d'operations ulterieures de maintenance 
tels que des chemins de cables de connexion ou 
des conduites de ventilation, de chauffage ou de 
degivrage et/ou le tapisser d'une peau de garnissa- 
ge, de telle sorte que lorsqu'on emplit le moule 

30 dudit materiau, ces moyens accessoires soient 
noyes au moins partiellement dans celui-ci et s'y 
ancrent solidairement iors de sa prise et que lors 
de cette prise, ladite peau de garnissage devienne 
solidaire dudit materiau. Avantageusement, lors de 

35 cette meme etape a), on monte egalement certains 
des moyens accessoires, autres que le garnissage 
interieur de porte, sur la partie formant medaillon 
interieur apres avoir separe du moule la partie 
formant medaillon interieur portant solidairement le 

40 garnissage interieur de porte ; ce montage peut 
s'effectuer par le cote de la partie formant medail- 
lon interieur destine a etre tourne ulterieurement, 
lors de retape b), vers le volume interne de la 
porte, meme en ce qui concerne des moyens 

45 accessoires destines a etre tournes vers I'interieur 
de la carrosserie du vehicule termine, ce qui rend 
particulierement discret le montage de ces moyens 
accessoires et permet de n'intervenir pratiquement 
que de ce cote de la partie formant medaillon 

so interieur pour monter I'ensemble des moyens ac- 
cessoires autres que le garnissage interieur de 
porte et ceux de ces moyens accessoires qui y 
sont eventuellement noyes. 

Le deuxieme sous-ensemble, groupant ainsi la 

55 partie formant medaillon et un maximum des 
moyens accessoires, en particulier le garnissage 
interieur de porte, peut ensuite etre assemble en 
monobloc, en une seule operation d'assemblage, 
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avec le premier sous-ensemble, aprfcs quoi il forme 
partie integrante de la structure de la porte, c'est-a- 
dire participe pleinement aux caracteristiques m6- 
caniques de celle-ci. 

Naturellement, la realisation du deuxieme sous- 
ensemble, lors de retape a), doit etre suffisamment 
precise pour que, apr§s son assemblage avec le 
premier sous-ensemble, les diffSrents moyens ac- 
cessoires occupent sur la porte des positions ri- 
goureusement d6termin6es notamment lorsqu'ils 
doivent coop^rer avec d'autres moyens accessoi- 
res porttfs par I'entourage de la porte sur la carros- 
serie, comme c'est notamment le cas d'une serru- 
re, ou encore cooperer de Tun des sous-ensembles 
a I'autre, comme c'est notamment le cas lorsque la 
porte a r§aliser doit com porter une glace coulissan- 
te ; dans ce dernier cas, on met en oeuvre la 
presente invention selon un mode pr6f6r6 selon 
lequel, lors de retape a), on realise le premier 
sous-ensemble sous une forme comportant des 
moyens formant encadrement et glissfere de re- 
ception d'une glace et le deuxieme sous-ensemble 
sous une forme comportant un mecanisme de l&ve- 
glace, une amorce de glissiere susceptible de se 
placer dans le prolongement desdits moyens for- 
mant encadrement et glissiere lors de retape b) et 
une glace a I'etat baisse, en prise d'une part avec 
le mecanisme de leve-glace et d'autre part avec 
ladite amorce de glissiere. 

Dans la mesure ou la mise en oeuvre du 
procede selon I'invention se traduit par la realisa- 
tion de sous-ensembles originaux, et aboutit a la 
realisation d'une porte en elle-meme originale, la 
pnisente invention s'etend egalement a de tels 
sous-ensembles destines a la realisation d'une por- 
te de vehicule, notamment de vehicule automobile, 
par la mise en oeuvre du procede selon I'invention, 
ainsi qu'a une porte susceptible d'etre obtenue par 
la mise en oeuvre de ce procede. 

L'invention sera mieux comprise si Ton se reti- 
re a la description ci-dessous, relative a un mode 
de mise en oeuvre non limitatif, ainsi qu'aux des- 
sins annexes qui font partie integrante de cette 
description. 

- La figure 1 illustre, en une vue eclatee, la 
fabrication d'une porte de vehicule automobi- 
le conformement a la presente invention. 

- La figure 2 montre une vue du deuxieme 
sous-ensemble precite de cette porte, for- 
mant un sous-ensemble monobloc structurel 
de garnissage, en coupe par un plan repere 
en ll-ll a la figure 1. 

- La figure 3 illustre une premiere phase de la 
realisation de ce deuxieme sous-ensemble 
selon un mode de mise en oeuvre prefer de 
la presente invention, par surmoulage d'un 
garnissage interieur de porte sur la partie 
formant medaillon interieur, le deuxieme 



sous-ensemble en cours de realisation etant 
vu en coupe selon un plan repere en Ill-Ill a 
la figure 1, parallele au plan repere en ll-ll. 

- La figure 4 illustre une deuxieme phase de la 
5 realisation de ce deuxieme sous-ensemble, a 

savoir le montage des moyens accessoires 
autres que le garnissage interieur de porte et 
destines a etre tournes vers I'interieur du 
vehicule, en une vue eclatee et en perspecti- 
10 ve. 

- La figure 5 illustre une troisieme phase de la 
realisation du deuxieme sous-ensemble, a 
savoir le montage des moyens accessoires 
destines a etre loges a I'interieur du volume 

75 interne de la porte. 

- La figure 6 illustre I'assemblage des premier 
et deuxieme sous-ensembles en une vue en 
coupe selon le plan repere en Ill-Ill a la figure 
1. 

20 Naturellement, bien que la presente invention 
soit decrite en reference a la realisation d'une 
porte de vehicule automobile, comportant un cer- 
tain nombre de moyens accessoires determines 
tels qu'un mecanisme de serrure 1, une glace 

25 coulissante 2 munie d'un mecanisme 3 de leve- 
glace, par exemple eiectrique, des moyens de so- 
norisation sous la forme d'un haut-parleur 40, des 
moyens de connexion eiectrique correspondants 
sous la forme d'un faisceau de cables 4 partielle- 

30 ment loge dans un chemin de cables 42, des 
moyens de climatisation sous la forme d'un conduit 
43 de ventilation et de chauffage et d'une buse 44 
de degivrage de la glace 2, un garnissage interieur 
de porte 4 et une poignee interieure 45 de tirage 

35 de porte, I'invention peut egalement trouver son 
application dans la realisation de tout autre type de 
porte de vehicule, comportant tout ou partie des 
moyens accessoires precites et/ou d'autres 
moyens accessoires tels que des accoudoirs, des 

40 vide-poche, des cendriers, des moyens d'eclairage, 
ces exemples n'etant nullement limitatifs. 

La realisation d'une porte de vehicule confor- 
mement a la presente invention commence par la 
realisation de deux sous-ensembles rigides, dis- 

45 tincts A et B visibles a la figure 1, dont chacun 
presente en lui-meme une rigidite insuffisante au 
regard de la rigidite predeterminee que Ton desire 
communiquer a la porte, cette rigidite predetermi- 
nee resultant d'un assemblage mutuel ulterieur des 

so deux sous-ensembles A et B. 

Le premier sous-ensemble A, avantageuse- 
ment realise par emboutissage puis assemblage, 
generalement soude et/ou colie, de pieces de tole, 
comporte une partie 5 formant panneau exterieur, 

55 destinee a constituer le cote de la porte tourne 
vers I'exterieur 6 du vehicule, et une partie 7 for- 
mant cadre, constituant autour de la partie 5 for- 
mant panneau exterieur, du cote destine a etre 
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tourne vers I'inteVieur 8 du vehicule, un rebord 
continu 9. Dans I'exemple illustre\ le premier sous- 
ensemble A est realise 1 par emboutissage puis as- 
semblage solidaire, notamment par soudure et/ou 
collage ou sertissage, de deux pieces de tole 10, 
15 dont la premiere constitue la partie 5 formant 
panneau exteVieur, comportant une moitie inferieure 
11 pleine si Ton excepte un trou 12 de montage de 
palette d'actionnement de la serrure 1, et une 
moitie superieure 13 constituant un encadrement 
pour une fenetre 14, divise* en une partie d'enca- 
drement 18 bord6e de glissieres 19, 20 de recep- 
tion de la glace coulissante 2 et en une partie 
d'encadrement 21 destined a recevoir une glace 
fixe non representee ou un dSflecteur pivotant ega- 
lement non represent^ ; ces notions de positionne- 
ment respectivement infeVieur et superieur, de 
meme que les notions d'exterieur et d'interieur, 
s'entendent par reference a la carrosserie du vehi- 
cule termine, occupant sa position normale de cir- 
culation ; I'autre piece 15 comporte egalement une 
moitie inferieure 16 et une moitie superieure 17, 
accoiees respectivement a la moitie inferieure 11 
de la piece 10 et a la moitie superieure 13 de 
celle-ci, vers Tinterieur du vehicule, la moitie supe- 
rieure 17 constituant egalement un encadrement de 
fenetre 14 et completant a cet egard la moitie 
superieure 13 de la piece 10. Naturellement, on ne 
sortirait pas du cadre de la presente invention en 
concevant I'encadrement de la fenetre 14 sous une 
autre forme, et par exemple en realisant le premier 
sous-ensemble par assemblage de trois pieces 
correspondant respectivement a la moitie inferieure 
11 de la piece 10, a la moitie inferieure 16 de la 
pi6ce 15 et a un encadrement de fenetre 14 rem- 
placant les moities superieures respectives 13 et 
17 des pidces 10 et 15. 

Le premier sous-ensemble A tel qu'il vient 
d'etre decrit est de preference egalement muni des 
charnieres 57 destinees au montage de la porte sur 
le reste du vehicule, lesquelles sont fixees sur la 
partie 7 formant cadre, par tout moyen approprie et 
par exemple par soudure, ce qui permet de monter 
le premier sous-ensemble A sur les autres consti- 
tuents de la carrosserie du vehicule, a Templace- 
ment detinitif de la porte, par Tintermediaire desdi- 
tes charnieres et de le soumettre avantageusement 
aux traitements habituels de preparation de la t6le 
en vue de sa protection contre la corrosion et de 
sa preparation a la peinture, puis de peinture, si- 
multanement aux autres constituants de la carros- 
serie du vehicule, sur une chaTne d'assemblage 
fonctionnant en continu, avant que Ton y assemble 
le deuxieme sousensemble B. 

Pour recevoir ce dernier, le rebord 9 deiimite, 
dans la moitie inferieure 16 de la piece 15, vers 
Tinterieur 8, une large ouverture 22 liberant prati- 
quement integralement Tacces, depuis le cote des- 



tine a etre tourne vers Tinterieur 8 du vehicule, a 
un volume interne 23 que deiimitent ensemble les 
moities interieures respectives 11 et 1 6 des pieces 

10 et 15 et qui est destine a recevoir les moyens 
5 accessoires tels que le mecanisme de serrure 1 , la 

glace coulissante 2 en position baissee ou escamo- 
tee, le mecanisme 3 de ieve-glace, ou autres 
moyens accessoires traditionnellement loges dans 
un volume interne inferieur d'une porte de vehicule, 

w notamment automobile. 

En pratique, la piece 15, en forme generale de 
cadre, est demunie de toute traverse notamment a 
la transition entre ses moities inferieure 16 et supe- 
rieure 17 si bien qu'au niveau de cette transition, la 

75 large ouverture communique sans delimitation avec 
I'encadrement de fen§tre 14 ; par ailleurs, c'est-a- 
dire vers le bas ainsi que vers I'avant et vers 
I'arriere si Ton se refere a la position que la porte 
occupe sur la carrosserie du vehicule termine, oc- 

20 cupant sa position normale de circulation, la piece 
15 presente autour de la large ouverture 22, par 
rapport au rebord 9, un retour peripherique 24 
approximativement parallele a la moitie inferieure 

11 de la piece 10 si Ton suppose les pieces 10 et 
25 1 5 assembles mutuellement, ce retour 24 ne pre- 

sentant perpendiculairement au rebord 9 qu'une 
dimension faible par rapport aux dimensions de la 
porte en elevation, cette dimension pouvant varier 
localement entre des valeurs de I'ordre du centi- 
30 metre et des valeurs de I'ordre de quelques centi- 
metres, et par exemple de I'ordre de 5 cm, ces 
chiffres etant indiques a titre d'exemple non limita- 
tif. 

Le deuxieme sous-ensemble B est congu pour 

35 venir former sensiblement integralement la large 
ouverture 22 en se superposant au retour 24 avec 
lequel on le solidarise par des moyens de fixation 
positive et de preference amovible tels qu'un vissa- 
ge ou un collage par des moyens autorisant un 

40 decollage ulterieur tels qu'une colie fusible a des 
temperatures compatibles avec la preservation des 
composants des deux sous-ensembles A et B, de 
fagon propre a communiquer a la porte obtenue du 
fait de cet assemblage la rigidite predeterminee 

45 souhaitee. 

A cet effet, le deuxieme sous-ensemble B, 
realise comme le premier sous-ensemble A par 
assemblage de plusieurs pieces, comporte notam- 
ment une piece rigide 25 obtenue par exemple par 

50 emboutissage d'une tole metallique et qui presente 
des dimensions telles qu'elle puisse couvrir sensi- 
blement integralement la large ouverture 22 ainsi 
que le retour 24 bordant celte-ci pour, a la fois, 
constituer pour la porte terminee une partie 26 

55 formant medaillon interieur et, apres I'assemblage 
mutuel solidaire des deux sous-ensembles A et B, 
completer par sa rigidite propre la rigidite du pre- 
mier sous-ensemble A afin de communiquer a la 
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porte la rigidity pr6d6termin6e souhaitee. 

En outre, cette piece 25 sert de support direct 
a I'ensemble des moyens accessoires tels que le 
mScanisme de serrure 1, la glace coulissante 2, 
son m^canisme eiectrique 3 de leve-glace, et au- 
tres moyens accessoires destines a etre log^s a 
I'interieur du volume interne 23, ainsi qu'au garnis- 
sage interieur 4 de porte et, de preference, au 
maximum des autres moyens accessoires tels que 
40, 41, 42, 43, 44, 45 destines a equiper la porte, 
les uns et les autres assembles a la piece 25 avant 
I'assemblage mutuel des deux sous-ensembles A 
et B. 

Lorsque, comme c'est le cas dans I'exemple 
illustre, la porte doit presenter un garnissage inte- 
rieur 4, formant partie integrante du deuxieme 
sous-ensemble B lorsque Ton met en oeuvre la 
presente invention, ce garnissage interieur 4 peut 
etre avantageusement rapporte de fagon solidaire 
sur la piece 25, avant montage des autres moyens 
accessoires tels que le m^canisme de serrure 1 , la 
glace coulissante 2 et son mecanisme eiectrique 3 
de leve-glace, sur cette piece 25, par un proc^de* 
dont on a schematise* le principe a la figure 3, etant 
entendu que les modalitds particulieres de mise en 
oeuvre de ce proc^de* ressortent des aptitudes 
normales d'un Homme du metier. 

Ce proc^de de realisation du garnissage inte- 
rieur 4 consiste a placer la piece 25, destinSe a 
constituer la partie de la porte formant m6daillon 
interieur et prealablement soumise aux traitements 
habituels de preparation de la tole en vue de sa 
protection contre la corrosion, dans un moule 27, et 
plus precisement dans une empreinte 28 pr6sen- 
tant une forme complementaire de celle du garnis- 
sage interieur 4 a realiser, en ayant congu cette 
empreinte 28 de telle sorte qu'elle enveloppe au 
moins localement, et par exemple peripherique- 
ment comme on i'a illustre en 29, la piece 25 
occupant dans cette empreinte 28 une position 
analogue a celle qu'elle doit occuper par rapport 
au garnissage interieur 4. Lorsque I'assemblage 
mutuel des deux sous-ensembles A et B est desti- 
ne a etre realise par vissage, la piece 25 est, avant 
son introduction dans I'empreinte 28, convenable- 
ment perforee de trous 30 destines a se placer en 
regard de trous 31 du retour 24 en vue de I'assem- 
blage mutuel des deux sous-ensembles A et B, et 
I'empreinte 28 est congue pour entrer au contact 
de la piece 25, de part et d'autre de celle-ci, en 
regard de chacun des trous 30 et dans des zones 
etroitement localisees autour de chacun d'eux, 
comme on I'a illustre en 32 a la figure 3. On 
retrouve avantageusement, de fagon non represen- 
tee, une disposition analogue autour de tout trou tel 
que 49 susceptible d'etre prevu dans la piece 25 
pour autoriser par exemple le vissage de certains 
moyens accessoires ou le passage de moyens de 



commande manuelle de la serrure 1 ou du leve- 
glace 3 depuis le cote de la porte tourne vers 
I'interieur 8 du v^hicule ou encore le vissage d'une 
poignee de tirage de porte 45, d'un accoudoir ou 

5 d'un cendrier. 

De preference, avant la mise en place de la 
piece 25 dans I'empreinte 28 du moule, on tapisse 
cette derniere d'une peau de garnissage 46 preala- 
blement realisee par moulage et/ou assemblage et 

w Ton place egalement dans cette empreinte les 
moyens accessoires ne risquant pas de necessiter 
de demontages ou remplacements ulterieurs tels 
que le chemin de cables 42, de forme tubulaire, le 
conduit d 'aeration 43, la buse de degivrage 44, 

75 places entre la peau de garnissage 46 et la piece 
25 dans des positions correspondant a leurs posi- 
tions definitives dans la porte. Avantageusement, la 
peau de garnissage 46 presente un rebord periphe- 
rique 50 qui, lorsque Ton place apres elle la piece 

20 25 dans I'empreinte 28, est rabattu sur la totality de 
la peripherie de la piece 25, dans la zone 29 de 
I'empreinte 28. 

Une fois la peau de garnissage 46, les moyens 
accessoires precites 42, 43, 44 et la piece 25 

25 convenablement disposes a I'interieur de I'em- 
preinte 28 et apres fermeture du moule, on intro- 
duit dans cette empreinte 28, et plus precisement 
entre la peau de garnissage 46 et la piece 25, un 
matehau 33 initialement liquide ou pateux mais 

30 susceptible de faire prise, et par exemple un mate- 
riau synthetique susceptible de s'expanser, jusqu'a 
emplir I'empreinte 28 en plagant ainsi le materiau 
33 en contact intime avec la peau de garnissage 
46 et avec une face 47 de la piece 25, en y noyant 

35 au moins partiellement cette derniere, par exemple 
peripheriquement du fait de I'enveloppement partiel 
de celle-ci dans la zone 29 de I'empreinte 28, de 
meme qu'en y noyant au moins partiellement les 
moyens accessoires tels que 42, 43, 44 prealable- 

40 ment places dans I'empreinte 28 du moule 27. 
Ensuite, on autorise ou provoque la prise du mate- 
riau 33 afin de constituer le garnissage interieur 4 
et, simultanement, d'y ancrer solidairement la pie- 
ce 25, la peau de garnissage 46 et les moyens 

45 accessoires tels que 42, 43, 44 places dans l*em- 
preinte 28 du moule 27 ; on remarque qu'en regard 
de chacun des trous tels que 30 et 49 et des zones 
precitees etroitement localisees autour de ces der- 
niers, le garnissage interieur 4 presente une epar- 

50 gne 34 lib^rant localement I'acces a la piece 25, 
comme le montre mieux la figure 6. 

Apres ouverture du moule 27, demoulage et 
separation, vis-a-vis du moule 27, du tout solidaire 
alors forme par la piece 25 et le garnissage inte- 

55 rieur de porte 4 ainsi que les moyens accessoires 
tels que 42, 43, 44 noyes dans celui-ci, on revet de 
preference I'autre face 48 de la piece 25 d'une 
pellicule impermeable, adhesive, non representee, 
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puis, comme le montre la figure 5, on monte soli- 
dairement sur la piece 25, par exemple par vissage 
automatique, a travers ladite pellicule, un maximum 
des moyens accessoires restants, a savoir au 
moins les moyens accessoires destines a etre pla- 
ces sur la face 48 de la piece 25 pour se loger 
ulteVieurement a I'interieur du volume interne 23 de 
la porte, tels que notamment le mecanisme de 
serrure 1, le mecanisme 3 de leve-glace, ici eiectri- 
que et comportant par exemple, outre un moteur 
6lectrique 35, une coulisse 36 portant la glace 2 
par rinterm£diaire d'un coulisseau 37 en prise avec 
un bord infeVieur 38 de la glace 2, et les moyens 
de connexion eiectrique correspondants represen- 
ted sous forme du faisceau de cables 41 que Ton 
engage partiellement dans le chemin de cables 42 
; lors de ce montage, la glace 2 est disposee dans 
une position correspondant a sa position baissee, 
c'est-a-dire d'escamotage a I'interieur de la porte 
et, de preference, on monte egalement de fagon 
solidaire sur la piece 25 une amorce de glissiere 
39 placee en prise avec la glace 2 a I'etat escamo- 
te ou baisse en vue de retenir celle-ci conjointe- 
ment avec le rail 37 et la coulisse 36, d'une part, et 
susceptible de se placer dans le prolongement de 
la glissiere 19 lors de I'assemblage mutuel ult£rieur 
des deux sous-ensembles A et B, d'autre part ; 
naturellement, on pourrait pr^voir egalement une 
telle amorce de glissiere 39 apte a se placer dans 
le prolongement de la glissiere 20 lors de cet 
assemblage mutuel ult6rieur des deux sous-en- 
sembles A et B. 

Ces moyens accessoires destines a se loger 
ulterieurement a I'interieur du volume interne 23 de 
la porte sont montes par intervention du cote de la 
face 48 de la piece 25. 

De preference, au cours de la m§me operation 
de montage et en intervenant de ce meme c6te, on 
monte egalement sur cette piece 25, par exemple 
par vissage notamment automatique, par les trous 
tels que 49, a travers la pellicule impermeable 
precitee, un maximum des moyens accessoires 
destines a 6tre tournes vers I'interieur de la carros- 
serie du vetiicule a realiser, tels que la poignee de 
tirage 45, des panneaux decoratifs 51, un haut 
parleur 40 et une grille 52 de protection de celui-ci, 
des supports enjoliveurs 53 de tirette 54 d'ouvertu- 
re de serrure et 55 de tirette 56 de verrouillage de 
serrure, ces exemples n'etant nullement limitatifs. 

A cet effet, ces moyens accessoires tels que 
45, 51, 53, 55 sont prepositionnes dans un gabarit 
de montage 56 visible a la figure 5, dans leurs 
positions relatives definitives schematisees a la fi- 
gure 6, puis on pose sur ce gabarit de montage 56 
le tout solidaire forme par la piece 25, le garnissa- 
ge interieur de porte 4 et les moyens accessoires 
tels que 42, 43, 44 noyes dans celui-ci, dans une 
position relative egalement definitive, en laissant 



degagee la face 48 alors eventuellement deja revd- 
tue de la pellicule impermeable precitee ou revetue 
de celle-ci immediatement apres positionnement 
de ce tout solidaire sur le gabarit de montage 56 ; 

s on peut ensuite proceder au vissage sur la piece 
25, par la face 48 de celle-ci ainsi revetue, de 
('ensemble des moyens accessoires autres que le 
garnissage interieur de porte et les moyens acces- 
soires tels que 42, 43, 44 noyes dans celui-ci. 

w On concevra aisement que le mecanisme de 
serrure 1 , la glace 2 et son mecanisme eiectrique 3 
de l^ve-glace, le garnissage interieur 4, le chemin 
de cables 42, le conduit 43, la buse 44, la poignee 
45, les panneaux 51, le haut parleur 40 et sa grille 

75 52, les supports 53 et 54 ne constituent que des 
exemples non limitatifs de moyens accessoires 
susceptibles d'etre assembles, conformement a la 
presente invention, a la piece 25 pour constituer le 
deuxieme sous-ensemble B avant I'assemblage de 

20 celui-ci avec le premier sous-ensemble A ; en 
outre, on concevra aisement que, selon les cas, 
I'ordre de montage des differents moyens acces- 
soires sur la pidce 25 pourra etre different de celui 
qui vient d'etre decrit et que, en particulier, le 

25 garnissage interieur 4 eventuel pourra etre monte 
posterieurement a tout ou partie des autres 
moyens accessoires precites, notamment par des 
moyens autres qu'un moulage direct sur la piece 
25. 

30 D6s lors qu'au moins tous les moyens acces- 
soires destines a etre loges a I'interieur du volume 
interne 23 ont ete montes sur la piece 25 et, de 
preference, que le garnissage interieur 4 a ete 
realise directement sur celle-ci comme on Fa decrit 

35 en reference a la figure 3, on presente le deuxieme 
sous-ensemble B ainsi constitue en regard du 
sous-ensemble A constitue par ailleurs, dans une 
position relative telle que les moyens accessoires 
destines a etre loges dans le volume interne 23 se 

40 placent a I'interieur de celui-ci et que le deuxieme 
sous-ensemble B se superpose, par la piece 25, au 
retour 24 du rebord 9 en couvrant sensiblement 
integralement la large ouverture 22, avec coi'nci- 
dence mutuelle des eventuels trous de vissage 30 

45 et 31 . On procede ensuite a I'assemblage solidaire 
des deux sous-ensembles A et B dans cette posi- 
tion, et plus precisement a I'assemblage solidaire 
de la piece 25 du sous-ensemble A avec la partie 
formant caisson-cadre 7 du sous-ensemble B, au- 

50 tour de I'ouverture 22, notamment par vissage de 
la piece 25 sur le retour 24 de la piece 15 au 
moyen de vis 40 engagees, depuis le cote du 
sous-ensemble B destine a §tre tourne vers I'inte- 
rieur 8 du vehicule, dans les trous 30, 31 ainsi 

55 places en coincidence et accessibles par les epar- 
gnes 34 amenagees dans le garnissage interieur 4 
lors du moulage de celui-ci dans le cas d'une 
realisation conformement au mode de mise en 
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c6te interieur (8) et comportant : 

- un ensemble rigide comportant, de fagon 
solidaire, une partie formant panneau ex- 
terieur (5), une partie formant mSdaillon 

5 interieur (26), et une partie formant cadre 

(7), disposed entre la partie formant pan- 
neau exterieur (5) et la partie formant 
m£daillon interieur (26) et deiimitant avec 
celles-ci un volume interne (23), ledit en- 
w semble prSsentant ladite rigidite determi- 

r\6e, 

- des moyens accessoires (1, 2, 3, 4, 40, 
42, 43, 44, 45, 51, 52, 53, 55) choisis 
dans un groupe comportant des mScani- 

75 smes de serrure (1 , 53, 55), de leve-vitre 

(3), des dispositifs de sonorisation (40, 
52), de climatisation (43, 44), de 
connexion (42), d'Sclairage, un garnissa- 
ge interieur (4) de porte, lesdits moyens 
20 accessoires (1, 2, 3, 4, 40, 42, 43, 44, 45, 

51, 52, 53, 55) etant ported par ledit 
ensemble et au moins certains d'entre 
eux (1 , 2, 3) etant log6s a i'interieur dudit 
volume interne (23), 
25 ledit procdde* incluant une etape au cours 

de laquelle on monte au moins ceux (1, 2, 3) 
desdits moyens accessoires (1 , 2, 3, 4, 40, 42, 
43, 44, 45, 51 , 52, 53, 55) qui sont destines a 
6tre log^s a I'interieur dudit volume interne 
30 (23) sur une piece rigide (25) et etant caracte- 

rise* par la succession des Stapes consistant a 

a) r^aliser s£par6ment un premier sous-en- 
semble rigide (A) comportant, de fagon soli- 
35 daire, la partie formant panneau exterieur 

(5) et la partie formant cadre (7), ladite 
partie formant cadre (7) prSsentant du c6te* 
interieur (8) de la porte une large ouverture 
(22), et un deuxieme sous-ensemble rigide 
40 (B) comportant ladite piece rigide (25), qui 

presente des dimensions telles qu'elle puis- 
se couvrir sensiblement integralement ladite 
ouverture (22), afin de constituer la partie 
formant m^daillon interieur (26), et au moins 
45 ceux (1, 2, 3) desdits moyens accessoires 

(1, 2, 3, 4, 40, 42, 43, 44, 45, 51, 52, 53, 55) 
qui sont destines a etre log6s a I'inteVieur 
dudit volume interne (23), months sur ladite 
piece (25), chacun des premier et deuxieme 
so sous-ensembles (A, B) prSsentant intrinse- 



oeuvre illustre* a la figure 3, comme !e montrent les 
figures 1 et 6 ; le rebord peVipheVique 50 de la 
peau de garnissage 46 sur la face 48 de la piece 
25 permet, au moment du serrage, d'effectuer une 
6tanch6ite* rSguliere entre la piece 25 et le retour 
24, c'est-a-dire entre les deux sous-ensembles A 
et B, limitant ainsi les effets de bruit et passages 
d'air et d'eau. Naturellement, les trous 30, 31 et les 
epargnes 34 peuvent etre omis lorsque Ton choisit 
d'assembler mutuellement les deux sous-ensem- 
bles A et B par des moyens autres qu'un vissage, 
etant entendu que leur assemblage mutuel doit 
r^aliser une solidarisation mutuelle telle que, par 
cooperation de leurs rigidites propres respectives, 
en elles-memes insuffisantes au regard de la rigidi- 
te* pr6d6termin6e que Ton desire communiquer a la 
porte, bien que suffisante pour autoriser le monta- 
ge pr6cit§ du sous-ensemble A seul sur les autres 
constituants de la carrosserie d'un vehicule, par les 
charnieres 57, et le montage direct d'un maximum 
de moyens accessoires sur le sous-ensemble B, la 
porte presente apres assemblage cette rigidite* pre- 
determinSe, et ceci sans qu'il soit n^cessaire de 
pr^voir de renforts. 

Du fait de ^assemblage, ceux des moyens 
accessoires ported par le sous-ensemble B qui 
doivent coope>er avec des moyens accessoires 
portes par I'encadrement de porte, tels que la 
serrure 1 ou des moyens de connexion eiectrique 
non represented pour le leve-glace eiectrique 3, ou 
avec des moyens accessoires montes ulterieure- 
ment sur la porte et plus precis£ment sur le sous- 
ensemble A, tels que la serrure 1 qui doit coopeVer 
avec une palette d'actionnement mont6e ulteVieure- 
ment dans le trou de montage 12, occupent des 
positions rigoureusement determiners en fonction 
de cette cooperation ulterieure. 

On remarquera que la realisation du deuxieme 
sous-ensemble B peut etre effectuSe en dehors 
des chaTnes d'assemblage et de traitement de car- 
rosserie, sans risque de ralentir ces chaTnes, et 
que I'assemblage des sous-ensembles B aux sous- 
ensembles A peut quant a lui s'effectuer sur ces 
chaTnes par des operations simples et rapides, ne 
necessitant qu'un personnel reduit et peu de temps 
d'intervention sur les chaTnes d'assemblage. 

Bien entendu, Tinvention n'est pas limitee a 
I'exemple de realisation ci-dessus decrit et repre- 
sente et, au besoin, on pourra recourir a d'autres 
modes et formes de realisation sans pour cela 
sortir du cadre de I'invention. 

Revendlcations 

1. Procede de realisation d'une porte pour vehi- 55 
cule, notamment pour vehicule automobile, la- 
dite porte devant offrir une rigidite predetermi- 
nee, presentant un c6te exterieur (6) et un 



quement une rigidite insuffisante en compa- 
raison avec ladite rigidite predeterminee, 
b) placer les premier et deuxieme sous- 
ensembles (A, B) dans une position relative 
dans laquelle le deuxieme sous-ensemble 
(B) couvre sensiblement integralement ladi- 
te ouverture (22) et solidariser ladite piece 
(25) avec la partie formant cadre (7), autour 
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de ladite ouverture (22), pour constituer une 
porte offrant du fait de cette solidarisation 
ladite rigidite predetermined. 

2. Proc6de selon la revendication 1, caracterise 
en ce que Ton traite et peint le premier sous- 
ensemble (A) entre les Stapes a) et b). 

3. Proc^de" selon Tune quelconque des revendi- 
cations 1 et 2, caracterise en ce que, lors de 
I'e'tape a), on realise le premier sous-ensem- 
ble (A) sous une forme comportant Sgalement 
des charnieres (57) de montage de la porte sur 
le reste du v^hicule, solidaires de ladite partie 
formant cadre (7). 

4. ProcSde selon Tune quelconque des revendi- 
cations 1 a 3, caracterise en ce que, lors de 
retape a), on realise le deuxieme sous-ensem- 
ble (13) sous une forme comportant e*galement 
au moins certains (40, 42, 43, 44, 45, 51, 52, 
53, 55) desdits moyens accessoires (1 , 2, 3, 4, 
40, 42, 43, 44, 45, 51, 52, 53, 55) qui sont 
destines a etre places a I'exterieur dudit volu- 
me interne (23). 

5. ProcSde* selon la revendication 4, caracterise 
en ce que, lors de retape a), on realise un 
garnissage interieur (4) de porte en plagant 
ladite piece (25) dans un moule (27) de reali- 
sation d'un garnissage interieur (4) de porte 
par moulage d'un materiau (33) initialement 
Jiquide ou pateux et susceptible de faire prise, 
puis en emplissant ledit moule (27) dudit mate- 
riau (33) en y noyant au moins partiellement 
ladite piece (25), puis en autorisant ou provo- 
quant la prise dudit materiau (33) pour consti- 
tuer le garnissage interieur (4) de porte en y 
ancrant solidairement ladite piece (25), et en 
s^parant ensuite du moule (27) ladite piece, 
(25) portant solidairement le garnissage inte- 
rieur (4) de porte. 

6. Proc^de* selon la revendication 5, caracterise 
en ce que Ton tapisse le moule (27) d'une 
peau de garnissage (46) avant de I'emplir dudit 
materiau (33) de telle sorte que lors de la prise 
de celui-ci, ladite peau de garnissage (46) en 
devienne solidaire. 

7. Proc6de* selon Tune quelconque des revendi- 
cations 5 et 6, caracterise en ce que Ton 
dispose a Tinterieur du moule (27), avant de 
I'emplir dudit materiau (33), certains (42, 43, 
44) desdits moyens accessoires (1 , 2, 3, 4, 40, 
42, 43, 44, 45, 51, 52, 53, 55) autres que le 
garnissage interieur (4) de porte de telle sorte 
que ces derniers soient noy^s au moins par- 



tiellement par ledit materiau (33) lorsqu'on en 
emplit le moule (27) et s'ancrent solidairement 
dans ledit materiau (33) lors de la prise de 
celui-ci. 

5 

8. Proc^de selon Tune quelconque des revendi- 
cations 5 a 7, caracterise en ce que, lors de 
retape a), on monte certains (1, 2, 3, 40, 45, 
51 , 52, 53, 55) desdits moyens accessoires (1 , 

10 2, 3, 4, 40, 42, 43, 44, 45, 51, 52, 53, 55), 

autres que le garnissage interieur de porte (4) 
sur ladite piece (25) apres avoir se*pare* du 
moule (27) ladite piece (25) portant solidaire- 
ment le garnissage interieur de porte (4). 

75 

9. Proctede selon Tune quelconque des revendi- 
cations 1 a 8, caracterise en ce que, lors de 
retape a), on realise le premier sous-ensemble 
(17) sous une forme comportant des moyens 

20 (13, 17) formant encadrement et glissiere (19, 

20) de reception d'une glace (2) et le deuxie- 
me sous-ensemble (13) sous une forme com- 
portant un ntecanisme de leve-glace (3), une 
amorce (39) de glissiere susceptible de se 

25 placer dans le prolongement desdits moyens 

(13, 17) formant encadrement et glissiere (19, 
20) lors de retape b) et une glace (2) a retat 
baisse\ en prise d'une part avec le nrtecanisme 
de leve-glace (3) et d'autre part avec ladite 

30 amorce de glissiere (39). 

10. Sous-ensemble rigide pour la realisation d'une 
porte pour vShicule, notamment pour v^hicule 
automobile, par la mise en oeuvre du procSde* 

35 selon Tune quelconque des revendi cations 1 a 

9, comportant de fagon solidaire une partie 
formant panneau exterieur (5) et une partie 
formant cadre (7), ladite partie formant cadre 
(7) pr^sentant du cote interieur (8) de la porte 

40 une large ouverture (22) et ledit sous-ensem- 

ble (A) presentant intrinsequement une rigidite 
insuffisante en comparaison avec une rigidite 
pr6d£termin6e de la porte a rSaliser. 

45 11. Sous-ensemble selon la revendication 10, ca- 
racterise en ce qu'il est traite et peint. 

12. Sous-ensemble selon Tune quelconque des re- 
vendications 10 et 11, comportant des charnie- 

50 res (57) de montage de la porte sur le reste du 

vShicule, solidaires de ladite partie formant ca- 
dre (7). 

13. Sous-ensemble selon Tune quelconque des re- 
55 vendications 10 a 12, comportant des moyens 

(13, 17) formant encadrement et glissiere (19, 
20) de reception d'une glace (2). 
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14. Sous-ensemble rigide pour la realisation d'une 
porte pour ve*hicule, notamment pour ve"hicule 
automobile, par la mise en oeuvre du proc^de* 
selon Tune quelconque des revendications 1 a 

9, comportant de fagon solidaire une piece 5 
rigide (25) destined a constituer une partie 
formant medaillon inteVieur (26) et des moyens 
accessoires (1, 2, 3, 4, 40, 42, 43, 44, 45, 51, 
52, 53, 55) choisis dans un groupe comportant 
des m^canismes de serrure (1, 53, 55), de w 
leve-vitre (3), des dispositifs de sonorisation 
(40, 52), de climatisation (43, 44), de 
connexion (42), d'^clairage, un garnissage int6- 
rieur (4) de porte, months sur ladite piece, ledit 
sous-ensemble (B) pr^sentant intrinsequement 15 
une rigid ite insuffisante en comparaison avec 
une rigidite pr6deVermin6e de la porte a reali- 
ses 

15. Sous-ensemble selon la revendication 14, dans 20 
lequel ladite piece (25) est au moins partielle- 
ment noy6e dans un garnissage inteVieur (4) 

de porte. 

16. Sous-ensemble selon la revendication 15 en 25 
ce que certains (42, 43, 44) desdits moyens 
accessoires (1, 2, 3, 4, 40, 42, 43, 44, 45, 51, 

52, 53, 55) sont au moins partiellement noy^s 
dans le garnissage inteVieur (4) de porte. 

30 

17. Sous-ensemble selon Tune quelconque des re- 
vendications 14 a 16, comportant un me'cani- 
sme de leve-glace, une amorce (39) de glissie- 
re de reception d'une glace (2) et une glace 

(2) a I'eVat baisse\ en prise d'une part avec le 35 
m^canisme de leve-glace (3) et d'autre part 
avec ladite amorce (39) de glissiere. 

18. Porte pour v^hicule, notamment pour v^hicule 
automobile, susceptible d'etre obtenue par aq 
mise en oeuvre du procSde* selon Tune quel- 
conque des revendications 1 a 9, ladite porte 
devant offrir une rigidite* pr6deVermin6e, pr6- 
sentant un cote* exteVieur (6) et un cote* inte- 
rieur (8) et comportant : 45 

- un ensemble rigide comportant, de fagon 
solidaire, une partie formant panneau ex- 
teVieur (5), une partie formant medaillon 
inteVieur (26), et une partie formant cadre 

(7), disposed entre la partie formant pan- 50 
neau exteVieur (5) et la partie formant 
medaillon inteVieur (26) et d^limitant avec 
celles-ci un volume interne (23), ledit en- 
semble prSsentant ladite rigidite* deVermi- 
nee, 55 

- des moyens accessoires (1, 2, 3, 4, 40, 
42, 43, 44, 45, 51, 52, 53, 55) choisis 
dans un groupe comportant des mdcani- 



smes de serrure (1 , 53, 55), de leve-vitre 
(3), des dispositifs de sonorisation (40, 
52), de climatisation (43, 44), de 
connexion (42), d'6clairage, un garnissa- 
ge inteVieur (4) de porte, lesdits moyens 
accessoires (1 , 2, 3, 4, 40, 42, 43, 44, 45, 
51, 52, 53, 55) eVant ported par ledit 
ensemble et au moins certains d'entre 
eux (1 , 2, 3) eVant logSs a I'inteVieur dudit 
volume interne (23), au moins ceux (1, 2, 
3) desdits moyens accessoires (1, 2, 3, 
4, 40, 42, 43, 44, 45, 51, 53, 55) qui sont 
log£s a I'inteVieur dudit volume interne 
(23) eVant ported par une piece rigide 
(25), 

caracterisSe en ce qu'elle comporte : 

- un premier sous-ensemble rigide (A) 
comportant, de fagon solidaire, la partie 
formant panneau exteVieur (5) et la partie 
formant cadre (7), ladite partie formant 
cadre (7) pnSsentant du cote* inteVieur (8) 
de la porte une large ouverture (22), et 
un deuxieme sous-ensemble rigide (B) 
comportant ladite piece (25), qui presen- 
te des dimensions telles qu'elle couvre 
sensiblement integralement ladite ouver- 
ture (22), de fagon a constituer la partie 
formant medaillon inteVieur (26), et au 
moins ceux (1, 2, 3) desdits moyens 
accessoires (1,2, 3, 4, 40, 42, 43, 44, 45, 
51 , 52, 53, 55) qui sont destines a etre 
loges a I'inteVieur dudit volume interne 
(23), months sur ladite piece (25), cha- 
cun des premier et deuxieme sous-en- 
sembles (A, B) presentant intrinseque- 
ment une rigidity insuffisante en compa- 
raison avec ladite rigidite* pr6deVermin6e, 
et 

- des moyens (30, 31 , 40) de solidarisation 
mutuelle de la ladite piece (25) et de la 
partie formant cadre (7), autour de ladite 
ouverture (22), pour constituer une porte 
offrant du fait de cette solidarisation ladi- 
te rigidite pr6deVermin6e. 

19. Porte selon la revendication 18, caracteVisSe 
en ce que le premier sous-ensemble (A) com- 
porte en outre des charnieres (57) de montage 
de la porte sur le reste du vehicule, solidaires 
de la partie formant cadre (7). 

20. Porte selon I'une quelconque des revendica- 
tions 18 et 19, caracteVis£e en ce que ladite 
piece (25) est au moins partiellement noySe 
dans un garnissage inteVieur de porte (4). 

21. Porte selon la revendication 20, caracteVise* en 
ce que certains (42, 43, 44) desdits moyens 
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accessoires (1 , 2, 3, 4, 40, 42, 43, 44, 45, 51 , 
52, 53, 55) sont au moins partiellement noyes 
dans le garnissage inteVieur (4) de porte. 

22. Porte selon Tune quelconque des revendica- 5 
tions 18 a 21, caracteVisee en ce que le pre- 
mier sous-ensemble (4) comporte en outre des 
moyens (13, 17) formant encadrement et glis- 
siere (19, 10) de reception d'une glace (2) et 
en ce que le deuxieme sous-ensemble (13) w 
comporte un mecanisme de leve-glace (3), une 
amorce (39) de glissiere de reception d'une 
glace (2), dans le prolongement desdits 
moyens (13, 17) formant encadrement et glis- 
siere (19, 20), et une glace (2) en prise d'une 75 
part avec le mecanisme de leve-glace (3) et 
d'autre part avec ladite amorce (39) de glissie- 
re et par ailleurs susceptible de venir en prise 
avec lesdits moyens (13, 17) formant encadre- 
ment et glissiere (19, 20). 20 

Claims 

1. Method of producing a door for a vehicle, 

especially for a motor vehicle, the said door 25 
having to exhibit predetermined stiffness, hav- 
ing an outer side (6) and an inner side (8) and 
including: 

- a rigid assembly including, joined togeth- 
er, a part forming an outer panel (5), a 30 
part forming an inner inset panel (26), 

and a part forming a frame (7) located 
between the part forming an outer panel 
(5) and the part forming an inner inset 
panel (26) and delimiting an internal vol- 35 
ume (23) with these parts, the said as- 
sembly exhibiting the said defined rigid- 
ity, 

- accessories (1 , 2, 3, 4, 40, 42, 43, 44, 45, 

51, 52, 53, 55) selected from a group 40 
including lock mechanisms (1, 53, 55), 
window lifter mechanisms (3), sound de- 
vices (40, 52), air-conditioning devices 
(43, 44), connection devices (42), lighting 
devices, an interior door trim (4), the said 45 
accessories (1 , 2, 3, 4, 40, 42, 43, 44, 45, 
51, 52, 53, 55) being borne by the said 
assembly and at least some of them (1 , 
2, 3) being housed inside the said inter- 
nal volume (23), 50 
the said method including a step during which 
at least those (1 , 2, 3) of the said accessories 
(1, 2, 3, 4, 40, 42, 43, 44, 45, 51, 52, 53, 55) 
which are intended to be housed inside the 
said internal volume (23) are fitted onto a rigid 55 
part (25), and being characterized by the suc- 
cession of steps consisting in: 



a) separately producing a first rigid sub- 
assembly (A) including, joined together, the 
part forming an outer panel (5) and the part 
forming a frame (7), the said part forming a 
frame (7) exhibiting a wide opening (22) on 
the inner side (8) of the door, and a second 
rigid subassembly (B) including the said 
rigid part (25) which has dimensions such 
that it can cover the said opening (22) sub- 
stantially completely in order to make up 
the part forming the inner inset panel (26), 
and at least those (1, 2, 3) of the said 
accessories (1, 2, 3, 4, 40, 42, 43, 44, 45, 
51, 52, 53, 55) which are intended to be 
housed inside the said internal volume (23) 
fitted to the said part (25), each of the first 
and second subassemblies (A, B) intrinsi- 
cally exhibiting insufficient rigidity by com- 
parison with the said predefined rigidity, 

b) placing the first and second subassem- 
blies (A, B) in a relative position in which 
the second subassembly (B) substantially 
completely covers the said opening (22) 
and joining the said part (25) to the part 
forming the frame (7) around the said open- 
ing (22) in order to make up a door which, 
by virtue of this joining-together, exhibits 
the said predefined rigidity. 

2. Method according to Claim 1 , characterized in 
that the first subassembly (A) is treated and 
painted between steps a) and b). 

3. Method according to either one of Claims 1 
and 2, characterized in that, during step a), the 
first subassembly (A) is made in a form also 
including hinges (57) for fitting the door to the 
rest of the vehicle, these hinges being joined 
to the said part forming a frame (7). 

4. Method according to any one of Claims 1 to 3, 
characterized in that, during step a), the sec- 
ond subassembly (13) is produced in a form 
also including at least some (40, 42, 43, 44, 
45, 51 , 52, 53, 55) of the said accessories (1 , 
2, 3, 4, 40, 42, 43, 44, 45, 51, 52, 53, 55) 
which are intended to be placed outside the 
said internal volume (23). 

5. Method according to Claim 4, characterized in 
that, in step a), an interior door trim (4) is 
produced by placing the said part (25) in a 
mould (27) for producing an interior door trim 
(4) by moulding a substance (33) which is 
initially liquid or pasty and capable of setting, 
then by filling the said mould (27) with the said 
substance (33) embedding the said part (25) 
therein, at least partially, then by allowing or 
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causing the said substance (33) to set in order 
to make up the interior door trim (4), securely 
anchoring the said part (25) therein, and by 
next separating the said part (25) integrally 
bearing the interior door trim (4) from the 5 
mould (27). 

6. Method according to Claim 5, characterized in 
that the mould (27) is lined with a lining skin 

(46) before it is filled with the said substance 10 
(33) so that when this substance sets, the said 
lining skin (46) becomes joined thereto. 

7. Method according to either one of Claims 5 

and 6, characterized in that some (42, 43, 44) 75 
of the said accessories (1, 2, 3, 4, 40, 42, 43, 
44, 45, 51 , 52, 53, 55) other than the interior 
door trim (4) are located inside the mould (27) 
before it is filled with the said substance (33) 
so that these accessories are embedded at 20 
least partly in the said substance (33) when the 
mould (27) is filled therewith and become se- 
curely anchored in the said substance (33) 
when the latter sets. 

25 

8. Method according to any one of Claims 5 to 7, 
characterized in that, in step a), some (1, 2, 3, 
40, 45, 51 , 52, 53, 55) of the said accessories 
(1, 2, 3, 4, 40, 42, 43, 44, 45, 51, 52, 53, 55) 
other than the interior door trim (4) are fitted 30 
onto' the said part (25) after the said part (25) 
bearing the interior door trim (4) joined to it 

has been separated from the mould (27). 

9. Method according to any one of Claims 1 to 8, 35 
characterized in that, in step a), the first sub- 
assembly (17) is made in a form including 
means (13, 17) forming a surround and 
slideway (19, 20) for taking a window glass (2) 

and the second subassembly (13) is produced 40 
in a form including a window lifter mechanism 
(3), the start (39) of a slideway capable of 
being positioned in the extension of the said 
means (13, 17) forming a surround and 
slideway (19, 20) during step b) and a window 45 
glass (2) in the dropped state, in engagement 
on the one hand with the window lifter mecha- 
nism (3) and, on the other hand, with the said 
start (39) of the slideway. 

50 

10. Rigid subassembly for producing a door for a 
vehicle, especially for a motor vehicle, by em- 
ploying the method according to any one of 
Claims 1 to 9, including, joined together, a part 
forming an outer panel (5) and a part forming a 55 
frame (7), the said part forming a frame (7) 
having a wide opening (22) on the inner side 

(8) of the door, and the said subassembly (A) 



intrinsically having insufficient rigidity by com- 
parison with a predefined rigidity of the door to 
be produced. 

11. Subassembly according to Claim 10, charac- 
terized in that it is treated and painted. 

12. Subassembly according to either one of 
Claims 10 and 11, including hinges (57) for 
fitting the door on the rest of the vehicle, these 
hinges being joined to the said part forming 
the frame (7). 

13. Subassembly according to any one of Claims 
10 to 12, including means (13, 17) forming a 
surround and slideway (19, 20) for taking a 
window glass (2). 

14. Rigid subassembly for producing a door for a 
vehicle, especially for a motor vehicle, by em- 
ploying the method according to any one of 
Claims 1 to 9, including, joined together, a 
rigid part (25) intended to make up a part 
forming an inner inset panel (26) and acces- 
sories (1, 2, 3, 4, 40, 42, 43, 44, 45, 51, 52, 53, 
55) selected from a group containing lock 
mechanisms (1, 53, 55), window lifter mecha- 
nisms (3), sound devices (40, 52), air-con- 
ditioning devices -(43, 44), connecting devices 
(42), lighting devices, and an interior door trim 
(4) all fitted to the said part, the said sub- 
assembly (B) intrinsically having insufficient ri- 
gidity by comparison with a predefined rigidity 
of the door to be produced. 

15. Subassembly according to Claim 14, in which 
the said part (25) is at least partially embedded 
in an interior door trim (4). 

16. Subassembly according to Claim 15 in that 
some (42, 43, 44) of the said accessories (1 , 2, 
3, 4, 40, 42, 43, 44, 45, 51, 52, 53, 55) are at 
least partially embedded in the interior door 
trim (4). 

17. Subassembly according to any one of Claims 
14 to 16, including a window lifter mechanism, 
the start (39) of a slideway taking a window 
glass (2) and a window glass (2) in the 
dropped state, in engagement, on the one 
hand, with the window lifter mechanism (3) 
and, on the other hand, with the said start (39) 
of the slideway. 

18. Door for a vehicle, especially for a motor ve- 
hicle, capable of being obtained by employing 
the method according to any one of Claims 1 
to 9, the said door having to exhibit predeter- 



12 




23 EP 0 495 712 B1 24 



mined stiffness, having an outer side (6) and 
an inner side (8) and including: 

- a rigid assembly including, joined togeth- 
er, a part forming an outer panel (5), a 
part forming an inner inset panel (26), 5 
and a part forming a frame (7) located 
between the part forming an outer panel 

(5) and the part forming an inner inset 
panel (26) and delimiting an internal vol- 
ume (23) with these parts, the said as- w 
sembly exhibiting the said defined rigid- 
ity, 

- accessories (1 , 2, 3, 4, 40, 42, 43, 44, 45, 
51, 52, 53, 55) selected from a group 
including lock mechanisms (1, 53, 55), 75 
window lifter mechanisms (3), sound de- 
vices (40, 52), air-conditioning devices 

(43, 44), connection devices (42), lighting 
devices, an interior door trim (4), the said 
accessories (1, 2, 3, 4, 40, 42, 43, 44, 45, 20 
51, 52, 53, 55) being borne by the said 
assembly and at least some of them (1 , 
2, 3) being housed inside the said inter- 
nal volume (23), 

at least those (1 , 2, 3) of the said acces- 25 
sories (1, 2, 3, 4, 40, 42, 43, 44, 45, 51, 
53, 55) which are housed inside the said 
internal volume (23) being borne by a 
rigid part (25), 

characterized in that it includes: 30 

- a first rigid subassembly (A) including, 
joined together, the part forming an outer 
panel (5) and the part forming a frame 
(7), the said part forming a frame (7) 
exhibiting a wide opening (22) on the 35 
inner side (8) of the door, and a second 
rigid subassembly (B) including the said 

part (25) which has dimensions such that 
it can cover the said opening (22) sub- 
stantially completely in order to make up 40 
the part forming the inner inset panel 
(26), and at least those (1, 2, 3) of the 
said accessories (1, 2, 3, 4, 40, 42, 43, 
44, 45. 51, 52, 53, 55) which are in- 
tended to be housed inside the said in- 45 
ternal volume (23) fitted to the said part 
(25), each of the first and second subas- 
semblies (A, B) intrinsically exhibiting in- 
sufficient rigidity by comparison with the 
said predefined rigidity, and 50 

- means (30, 31, 40) for joining the said 
part (25) and the part forming a frame (7) 
together around the said opening (22) in 
order to make up a door which, owing to 

this joining-together, exhibits the said 55 
predefined rigidity. 



19. Door according to Claim 18, characterized in 
that the first subassembly (A) further includes 
hinges (57) for fitting the door on the rest of 
the vehicle, these hinges being adjoined to the 
part forming a frame (7). 

20. Door according to either one of Claims 18 and 
19, characterized in that the said part (25) is at 
least partially embedded in an interior door 
trim (4). 

21. Door according to Claim 20, characterized in 
that some (42, 43, 44) of the said accessories 
(1, 2, 3, 4, 40, 42, 43, 44, 45, 51, 52, 53, 55) 
are at least partially embedded in the interior 
door trim (4). 

22. Door according to any one of Claims 18 to 21, 
characterized in that the first subassembly ( A 
) further includes means (13, 17) forming a 
surround and slideway (19, 20 ) for taking a 
window glass (2) and in that the second sub- 
assembly ( B ) includes a window lifter mecha- 
nism (3), the start (39) of a slideway for taking 
a window glass (2), in the extension of the said 
means (13, 17) forming a surround and 
slideway (19, 20), and a window glass (2) in 
engagement, on the one hand, with the window 
lifter mechanism (3) and, on the other hand, 
with the said start (39) of the slideway and 
moreover capable of coming into engagement 
with the said means (13, 17) forming a sur- 
round and slideway (19, 20). 

Patentanspriiche 

1. Verfahren zum Herstellen einer Tur fur Fahr- 
zeuge, insbesondere Kraftfahrzeuge, die eine 
vorbestimmte Steifigkeit haben muB und eine 
AuBenseite (6) sowie eine Innenseite (8) hat, 
umfassend: 

- eine steife Baugruppe, welche fest mit- 
einander verbunden eine Partie, welche 
ein AuBenpaneel (5) bildet, eine Partie, 
welche ein flaches Innenbehaltnis (26) 
bildet, und eine Partie, welche einen 
Rahmen (7) bildet und zwischen den bei- 
den ubrigen Partien (5 und 26) angeord- 
net ist und mit diesen ein Innenvolumen 
(23) einschlieBt, wobei die Baugruppe die 
genannte vorbestimmte Steifigkeit hat, 

- Zubehormittel (1, 2, 3, 4, 40, 42, 43, 44, 
45, 51, 52, 53, 55) umfassend Mechanis- 
men zum VerschlieBen (1, 53, 55), zum 
Fensterheben (3), zum Beschallen (40, 
52), zum Klimatisieren (43, 44), zum An- 
schliefien (42), zum Beleuchten, zum In- 
nenauskleiden (4) der Tur, wobei diese 
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ZubehOrmittel (1, 2, 3, 4, 40, 42, 43, 44, 
45, 51, 52, 53, 55) von der genannten 
Baugruppe getragen sind und minde- 
stens einige von ihnen (1 , 2, 3) innerhalb 
des genannten Innenvolumens (23) un- 5 
tergebracht sind, 
wobei das Verfahren eine Stufe einschlieBt, 
wahrend der wenigstens diejenigen Zubehdr- 
mittel (1, 2, 3) der Gesamtheit der Zubehflrmit- 
tel (1, 2, 3, 4, 40, 42, 43, 44, 45, 51, 52, 53, 70 
55), die zum Unterbringen in dem genannten 
Innenvolumen (23) bestimmt sind, auf einem 
starren Bauteil (25) vormontiert werden, ge- 
kennzeichnet durch eine Abfolge von Stufen 
wie folgt: 75 

a) separates Herstellen einer ersten steifen 
Untergruppe (A) welche damit test die das 
Auflenpaneel (5) und die den Rahmen (7) 
bildende Partie umfaBt, wobei die den Rah- 
men (7) bildende Partie auf der Innenseite 20 
(8) der Tur eine groBe Offnung (22) bildet, 
sowie einer zweiten steifen Untergruppe (B) 

mit dem besagten starren Bauteil (25), wel- 
ches die genannte Offnung (22) praktisch 
vollstandig uberdeckende Abmessungen 25 
hat, urn die das flache Innenbehaltnis (26) 
bildende Partie zu schaffen, und mit minde- 
stens denjenigen Zubehormitteln (1, 2, 3), 
welche zum Unterbringen in dem Innenvolu- 
men (23) bestimmt und auf dem starren 30 
Bauteil (25) montiert sind, wobei die erste 
und die zweite Untergruppe (A, B) jeweils 
fur sich genommen keine ausreichende 
Steifigkeit im Vergleich zu der genannten 
vorbestimmten Steifigkeit aufweisen, 35 

b) Plazieren der ersten und der zweiten 
Untergruppe (A, B) in einer Relativposition 
zueinander, in welcher die zweite Unter- 
gruppe (B) praktisch insgesamt die genann- 
te Offnung (22) abdeckt, und Befestigen des 40 
genannten steifen Bauteils (25) an der den 
Rahmen (7) bildenden Partie urn die ge- 
nannte Offnung (22) herum, urn eine Tur zu 
bilden, welche aufgrund dieses Befestigens 

die genannte vorbestimmte Steifigkeit er- 45 
halt. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB man die erste Untergruppe (A) 
zwischen den Stufen a) und b) behandelt und so 
einfarbt. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 Oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, daB man wahrend der Stufe a) 

die erste Untergruppe (A) mit Scharnieren (57) 55 
zur Montage der Tur an der Karosserie ver- 
sieht, die mit der den Rahmen (7) bildenden 
Partie fest verbunden sind. 



4. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, daB man wahrend 
der Stufe a) die zweite Untergruppe (13) mit 
mindestens denjenigen Zubehormitteln (40, 42, 
43, 44, 45, 51, 52, 53, 55) versieht, die dazu 
bestimmt sind, auBerhalb des genannten In- 
nenvolumens (23) untergebracht zu werden. 

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB man wahrend der Stufe a) eine 
Turinnenauskleidung (4) dadurch schafft, daB 
man das genannte starre Bauteil (25) in eine 
Form (27) zum Erzeugen der Innenauskleidung 
(4) durch Formen eines anfanglich fliissigen 
oder pastQsen und zu einem Ausharten geeig- 
neten Materials (33) einbringt, anschlieBend 
das genannte Bauteil (25) mindestens teilweise 
in die Form (27) eintaucht, daB man ein Aus- 
harten des Materials (33) zum Bilden der In- 
nenauskleidung (4) der Tur zu einem festen 
Verankern des starren Bauteils (25) vonstatten 
gehen laBt oder provoziert und daB man an- 
schlieBend die Form (27) von dem starren 
Bauteil (25) trennt, welches die damit nun fest 
verbundene Turinnenauskleidung (4) tragt. 

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB man die Form (27) mit einer 
Deckhaut (46) vor dem Einfulien des Materials 
(33) auskleidet, derart, daB beim Ausharten 
desselben die Deckhaut (46) damit fest ver- 
bunden wird. 

7. Verfahren nach Anspruch 5 oder 6, dadurch 
gekennzeichnet, daB man vor dem Einfulien 
des Materials (33) in den Innenraum der Form 
(27) gewisse ZubehoVmittel (42, 43, 44) aus 
der Gesamtheit der ZubehCrmittel (1, 2, 3, 4, 
40, 42, 43, 44, 45, 51, 52, 53, 55) ausgenom- 
men die Turinnenauskleidung (4) einbringt der- 
art, daB diese letzteren Zubehorteile minde- 
stens teilweise in das genannte Material (33) 
getaucht bzw. davon getrankt werden, wenn 
man die Form (27) damit fullt und daB sie beim 
Ausharten fest mit dem genannten Material 
(33) verankert werden. 

8. Verfahren nach einem der Anspruche 5 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet, daB man wahrend 
der Stufe a) einige Zubehorteile (1, 2, 3, 40, 
45, 51, 52, 53, 55) ausgenommen die Turin- 
nenauskleidung (4) auf dem genannten starren 
Bauteil (25) montiert, nachdem man dieses fest 
mit der Turinnenauskleidung (4) verbundene 
Bauteil (25) von der Form (27) getrennt hat. 

9. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 8, 
dadurch gekennzeichnet, daB man wahrend 
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der Stufe a) die erste Untergruppe (A) mit 
Mitteln (13, 17) zum Bilden einer Einfassung 
und einer Gleitfuhrung (19, 20) zur Aufnahme 
einer Fensterscheibe (2) und die zweite Unter- 
gruppe (B) mit einem Fensterhebemechanis- 5 
mus (3), einer Gleitfuhrungsaufnahme (39), die 
in Verlangerung der genannten Mittel (13, 17) 
zum Bilden einer Einfassung und einer Gleit- 
fuhrung (19, 20) wahrend der Stufe b) plaziert 
wird, und mit einer Fensterscheibe (2) in abge- 10 
senkten Zustand versieht, die betriebsmaBig 
einerseits mit dem Fensterhebermechanismus 

(3) und andererseits mit der Gleitfuhrungsauf- 
nahme (39) verbunden wird. 

75 

10. Starre Untergruppe zum Herstellen einer Fahr- 
zeugtur, insbesondere fiir Kraftfahrzeuge, die 
durch Ausfuhren des Verfahrens nach einem 
der Anspruche 1 bis 9 hergestellt ist, wobei 
eine Partie umfassend ein AuBenpaneel (5) 20 
und eine Partie umfassend einen Rahmen (7) 

fest miteinander verbunden sind und die den 
Rahmen (7) umfassende Partie auf der Innen- 
seite (8) der Tur eine groBe Offnung (22) auf- 
weist und die Untergruppe (A) fur sich genom- 25 
men keine ausreichende Steifigkeit im Bezug 
auf die vorbestimmte Steifigkeit der herzustel- 
lenden Tur aufweist. 

11. Untergruppe nach Anspruch 10, dadurch ge- 30 
kennzeichnet, daB sie behandelt und eingefarbt 

ist. 

12. Untergruppe nach Anspruch 10 Oder 11, um- 
fassend Scharniere (57) zur Montage der Tur 35 
an der Karosserie, wobei die Scharniere fest 

mit der den Rahmen (7) bildenden Partie ver- 
bunden sind. 

13. Untergruppe nach einem der Anspruche 10 bis 40 
12, umfassend Mittel (13, 17), welche eine 
Einfassung und eine Gleitfuhrung (19, 20) zur 
Aufnahme einer Fensterscheibe (2) bilden. 

14. Starre Untergruppe zum Herstellen einer Tiir 45 
fur Fahrzeuge, insbesondere fur Kraftfahrzeu- 
ge, die durch Ausfuhren eines Verfahrens nach 
einem der Anspruche 1 bis 9 hergestellt ist, 
umfassend ein steifes Bauteil (25) zum Bilden 
einer ein flaches Innenbehaltnis (26) schaffen- 50 
den Partie und Zubeho'rmittel (1, 2, 3, 4, 40, 

42, 43, 44, 45, 51, 52, 53, 55) umfassend 
Mechanismen zum VerschlieBen (1, 53, 55), 
zum Fensterheben (3), zur Beschallung (40, 
52), zur Klimatisierung (43, 44), zum Anschlie- 55 
Ben (42), zur Beleuchtung, zur an dem besag- 
ten Bauteil angebrachten Tiirinnenauskleidung 

(4) , wobei die Untergruppe (B) fiir sich genom- 



men keine ausreichende Steifigkeit im Ver- 
gleich zu der vorbestimmten Steifigkeit der 
herzustellenden Tur aufweist 

15. Untergruppe nach Anspruch 14, bei welcher 
das genannte steife Bauteil (25) mindestens 
teilweise in eine Tiirinnenauskleidung (4) ein- 
getaucht ist. 

16. Untergruppe nach Anspruch 15, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB einige Zubehdrteile (42, 43, 
44) der Gesamtheit der Zubehorteile (1, 2, 3, 
4, 40, 42, 43, 44, 45, 51, 52, 53, 55) minde- 
stens teilweise in die Innenauskleidung (4) der 
Tur eingetaucht sind. 

17. Untergruppe nach einem der Anspruche 14 bis 
16, umfassend einen Fensterhebermechanis- 
mus, eine Gleitfuhrungsaufnahme (39) einer 
Fensterscheibe (2) und eine Fensterscheibe 

(2) in abgesenktem Zustand, die betriebsmaBig 
einerseits mit dem Fensterhebermechanismus 

(3) andererseits mit der genannten Gleitfuh- 
rungsaufnahme (39) verbunden ist. 

18. Tur fur ein Fahrzeug, insbesondere ein Kraft- 
fahrzeug, welche durch Ausfuhren eines Ver- 
fahrens nach einem der Anspruche 1 bis 9 
hergestellt ist, wobei die Tur eine vorbestimm- 
te Steifigkeit aufweist und eine AuBenseite (6) 
sowie eine Innenseite (8) hat, umfassend 

- eine steife Anordnung, welche damit fest 
verbunden eine Partie zum Bilden eines 
AuBenpaneels (5), eine Partie zum Bilden 
eines flachen Innenbehaltnisses (26) und 
eine Partie zum Bilden eines Rahmens 
(7) zwischen den beiden anderen ge- 
nannten Partien aufweist und mit diesen 
ein Innenvolumen (23) eingrenzt, wobei 
die Gesamtanordnung die genannte vor- 
bestimmte Steifigkeit aufweist, 

- ZubehSrmittel (1, 2, 3, 4, 40, 42, 43, 44, 
45, 51 , 52, 53, 55), umfassend Mechanis- 
men zum SchlieBen (1,51, 55), zum Fen- 
sterheben (3), zum Beschallen (40, 52), 
zum Klimatisieren (43, 44), zum An- 
schlieBen (42), zum Beleuchten und zur 
Tiirinnenauskleidung (4), wobei die Zu- 
behormittel (1, 2, 3, 4, 40, 42, 43, 44, 45, 
51 , 52, 53, 55) von der genannten Anord- 
nung getragen sind und mindestens eini- 
ge (1, 2, 3) dieser Zubehormittel inner- 
halb des genannten Innenvolumens (23) 
aufgenommen und durch ein steifes Bau- 
teil (25) unterstiitzt sind, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB sie umfaSt; 

- eine erste starre Untergruppe (A) welche 
die das AuBenpaneel (5) bildende Partie 
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und die den Rahmen (7) bildende Partie 
miteinander test verbunden umfafit, wo- 
bei die den Rahmen (7) bildende Partie 
auf der Innenseite (8) der Tur eine groBe 
Offnung (22) hat, und eine zweite starre 5 
Untergruppe (B) umfassend das genann- 
te steife Bauteil (25), welches im wesent- 
lichen die genannte Offnung (22) uberde 
kende Abmessungen aufweist derart, daB 
sie die das Innenbehaltnis (26) bilden- w 
dende Partie und mindestens die Zube- 
horteile (1, 2, 3) der Gesamtheit der Zu- 
behorteile (1, 2, 3, 4, 40, 42, 43, 44, 45, 
51, 52, 53, 55) abdeckt, die zur Aufnah- 
me in dem Innenvolumen (23) bestimmt 75 
und an dem starren Bauteil (25) montiert 
sind, wobei beide Untergruppe (A, B) fur 
sich genommen eine im Vergleich zu der 
vorbestimmten Steifigkeit nicht ausrei- 
chende Steifigkeit haben, und 20 
- Mittel (30, 31, 40) zur gegenseitigen, fe- 
sten Verbindung des steifen Bauteils (25) 
und der den Rahmen (7) bildenden Par- 
tie urn die Offnung (22) herum, urn eine 
durch diese Befestigung mit der vorbe- 25 
stimmten Steifigkeit versehene Tur zu 
schaffen. 



nismus (3) und andererseits mit der genannten 
Gleitfuhrungsaufnahme (39) aufweist, urn mit 
den genannten Mitteln (13, 17) zum Bilden der 
Einfassung und der Gleitfuhrung (19, 20) zu- 
sammenwirken zu kOnnen. 



19. Tur nach Anspruch 18, dadurch gekennzeich- 

net, daB die erste Untergruppe (A) auBerdem 30 
Scharniere (57) zur Anbringung der Tur an der 
Karosserie aufweist, die fest mit der den Rah- 
men (7) bildenden Partie verbunden sind. 

20. Tur nach Anspruch 18 Oder 19, dadurch ge- 35 
kennzeichnet, daB das genannte steife Bauteil 

(25) mindestens teilweise in eine Innenausklei- 
dung (4) der Tur eingetaucht ist. 

21. Tur nach Anspruch 20, dadurch gekennzeich- aq 
net, dafi einige (42, 43, 44) der Zubehorteile 

(1, 2, 3, 4, 40, 42, 43, 44, 45, 51, 52, 53, 55) 
mindestens teilweise in die Turinnenausklei- 
dung (4) eingetaucht sind. 

45 

22. Tur nach einem der Anspruche 18 bis 21, 
dadurch gekennzeichnet, daB die erste Unter- 
gruppe (A) auBerdem Mittel (13, 17) zum Bil- 
den einer Einfassung und einer Gleitfuhrung 

(19, 20) zur Aufnahme einer Fensterscheibe (2) 50 
aufweist und daB die zweite Untergruppe (B) 
einen Fensterhebermechanismus (3), eine 
Gleitfuhrungsaufnahme (39) zum Aufnehmen 
einer Fensterscheibe (2) in Verlangerung der 
genannten Mittel (13, 17) zum Bilden einer 55 
Einfassung und Gleitfuhrung (19, 20) und eine 
Fensterscheibe (2) in betriebsmaBiger Verbin- 
dung einerseits mit dem Fensterhebermecha- 
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